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(57) Abstract 

The invention relates to a vehicle part (8), 
comprising an airbag device and a support (7). 
Coverings (3) arc connected to the aiibag device. 
Before the mrtwg is deployed, said coverings are 
ananged in an opening in the support (7) in a rest 
position, at least essentially flush. After Ae aiibag 
device has been deployed, the coverings are moved 
away ftom the occupant, into a puUback position 
at least essentially behind or in the vehicle part, by 
an appropriate mechanism (4). TTie support and flie 
coverings have a combined surface layer (9) in ttie 
direction of the occupant. Connection devices by 
which means the surface layw (9) is pennanently 
connected to tiie coverings and/or the mechanism in 
the area of the coverings (3), at least adjacent to 
parts of the periphery of the openmg are provided. 
The invention also relates to a method for producing 
a vehicle part of this type. 

(57) ZusammenfiBSSung 

Die ^ndung betrifft cin Fahizeugteil (8) 

weiteriiin ein Herstellungsverfahren fiir em Fahrzeugteil. 
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Fahraseuflteil nit oiner Airbagvorrichtung und Herstollimgsver- 
f ahren fur oin solches Fahra«ugteil 



Besohreibuiag 



Die Erfindung betrifft ein Fahrzeugteil mit einer Airbagvor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Ansprucbs 1 sowie ein Her- 
stellungsverfahren ftir ein solches Fahrzeugteil nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 11. 

Modeme Fahrzeuge enthalten Arxnaturenbretter und Lenkr^der, in 
denen Airbagvorrichtungen integriert sind. Damit bei einem Un- 
fall ein Gassack einer Airbagvorrichtung aus einem Annaturen- 
brett Oder Lenkrad austreten kann, sind in letzterem Abdeck- 
einrichtungen, wie z.B. Klappen enthalten, die sich vor oder 
wahrend einer Entfaltung des Gassackes dffnen. 

Beispielsweise wird in den auf den vorliegenden Erfinder zu- 
rackgehenden alteren deutschen Patentanmeldungen 
DE 197 26 878.1 und DE 197 33 896.8 eine Airbagvorrichtung mit 
ruckziehender oder rUckziehenden Klappe(n) als Abdeckeinrich- 
tungen beschrieben. Weiterhin befassen sich die auf den vor- 
liegenden Erfinder zurtickgehenden alteren deutschen Anmeldun- 
gen DE 197 12 782.7, DE 197 26 878.1, DE 197 33 896.8, 
DE 298 08 317.5 und DE 298 09 554.8 allgemein mit Airbagvor- 
richtungen und deren Ausloseverf ahren. 

Auf alle vorgenannten alteren Anmeldungen wird hiermit Bezug 
genommen, und dadurch sind insbesondere alle Merkmale, die 
sich auf die riickziehbare Klappe(n) oder allgemein rUckziehba- 
ren Abdeckeinrichtungen der darin offenbarten Airbagvorrich- 
tungen beziehen in den vorliegenden Unterlagen vollumf anglxch 
auf genommen . 
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in der Praxis ist eine Airbagvorrichtung , wie sie in den aite- 
ren deutschen Patentanmeldungen DE 197 26 878.1 und 
DE 197 33 896.8 angegeben sind. in ein Fahrzeugteil mit einem 
Trager integriert. wobei die an die Airbagvorrichtung gekop- 
pelten Abdeckeinrichtungen vor einer Ausl5sung der Airbagvor- 
richtung in einer Ruhelage zumindest im wesentlichen bOndig in 
einer Offnung in dem TrSger aufgenommen sind und infolge einer 
Auslosung der Airbagvorrichtung mittels einer Mechanik von ei- 
nem insassen weg in eine Rttckzugslage zumindest im wesentli- 
chen hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht werden, und wo- 
bei der Trager und die Abdeckeinrichtungen zum Insassen hin 
eine gemeinsame Oberf lachenschicht aufweisen. 

Bei einer Airbagvorrichtung mit einziehbaren Abdeckeinrichtun- 
gen wie z.B. einer oder zwei Klappen, werden sich im Normal- 
fall die Abdeckeinrichtungen, da sie fest mit der Rtickziehme- 
chanik verbunden sind. zurUckziehen lassen. Dabei besteht je- 
doch die Gefahr. daS zwischen der Oberf lachenschicht , die auch 
als AuSenhaut bezeichnet werden kann, und den Abdeckeinrich- 
tungen abreiSt. Ist, wie es haufig ublich ist, zwischen der 
Oberfiachenschicht einerseits und dem Trager und den AbdecK- 
einrichtungen andererseits Schaummaterial enthalten. so kann 
die verbindung zwischen der AuiSenhaut und dem Schaummaterial 
und/oder zwischen dem Schaummaterial und den Abdeckeinrichtun- 
gen abreiSen. Die kann dann dazu ftihren. daS von dem Gassack 
bei seiner Entfaltung Telle der AuSenhaut und/oder ggf . des 
Schaummaterials nach auSen zum Insassen hin gestoSen werden, 
und ein Herumfliegen von losen Partikeln ist nicht ausge- 
schlossen. Dies begriindet eine Gefahrdung des/der Insassen. 

Es ist daher das Ziel, ein Fahrzeugteil mit einer Airbagvor- 
richtung sowie ein Herstellungsverf ahren far ein solches Fahr- 
zeugteil anzugeben, um eine erhbhte Sicherheit im Falle einer 
Ausiasung der Airbagvorrichtung zu gewahrleisten. 
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Dieses Ziel wird vorrichtungsmafiig mit einen Fahrzeugteil mit 
einer Airbagvorrichtung nach dem Anspruch 1 erreicht. 

Bei einem solchen Fahrzeugteil mit einer Airbagvorrichtung und 
einem TrSger sind an die Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtungen 
gekoppelt. die vor einer Auslosung der Airbagvorrichtung in 
einer Ruhelage zuiaindest im wesentlichen bOndig in einer Off- 
nung in dem Trager aufgendmmen sind und infolge einer Auslo- 
sung der Airbagvorrichtung mittels einer Mechanik von exnem 
insassen weg in eine Riickzugslage zumindest im wesentlichen 
hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht werden, und weisen 
der Trager und die Abdeckeinrichtungen zum Insassen hin eine 
gemeinsame Oberf lachenschicht auf . Ferner sind Verbindungsein- 
richtungen vorgesehen, mittels denen die oberf lachenschicht im 
Bereich der Abdeckeinrichtungen wenigstens benachbart Teilen 
des Umfangs der Gffnung fest mit den Abdeckeinrichtungen 
und/ Oder der Mechanik verbunden ist. 

Durch diese MaSnahmen wird bei dem erf indungsgemSfien Fahrzeug- 
teil gegeniiber dem Stand der Technik als weitere Verbesserung 
verhindert, daS sich durch das RUckziehen der Klappe oder all- 
gemein der Abdeckeinrichtungen letztere von der Oberflachen- 
schicht trennen und Telle der Oberf lachenschicht und/oder ei- 
nes eventuell zwischen der Oberf lachenschicht einerseits und 
dem Trager und den Abdeckeinrichtungen andererseits enthalte- 
nen Schaummaterials abtrennen und herumfliegen kflnnen. 

Die Erfindung ist insbesondere , jedoch nicht ausschlieSlich, 
bei einem Fahrer- oder Lenkrad-Airbag oder einem Beifahrerair- 
bag mit einziehbarer Abdeckung anwendbar. Die entsprechenden 
Fahrzeugteile sind somit das Lenkrad bzw. das Armaturenbrett 
eines Fahrzeuges. wobei beispielsweise auch Seiten-. Dach- 
oder Sitzverkleidungen geeignet ausgestattet werden k5nnen, um 
an alien gewiinschten oder erforderlichen Orten 
in einem Fahrzeug Airbags vorsehen zu kdnnen. 
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GemaS einer bevorzugten Weiterbildung der Erf indung ist bei 
dem Fahrzeugteil vorgesehen, daS die Oberf lachenschicht ent- 
sprechend der Form der Offnung und/oder der Abdeckeinrichtun- 
gen mit Schwachungen oder Diiimstellen versehen ist. Dadurch 
wird in vorteilhafter Weise ein gezieltes und leichtes Aufrex- 
fien der Oberf lachenschicht wenigstens um die Abdeckeinrichtun- 
gen herum beim Riickziehen der Abdeckeinrichtungen und/oder 
Entfalten des Gassackes erreicht. 

insbesondere ist es bei einem Fahrzeugteil nach der Erfindung 
vorteilhaft, wenn die Abdeckeinrichtungen wenigstens zwei 
Klappen enthalten, und wenn vorzugsweise weiterhin die Ober- 
fiachenschicht im Bereich zwischen den Klappen mit Schwachun- 
gen Oder mnnstellen versehen ist. Mehrere Klappen fuhren zu 
einem moglichst schnellen und leichten 5f fnen, was durch die 
erleichterte ReiSbarkeit der Oberf lachenschicht zwischen ein- 
zelnen Klappen weiter unterstiitzt wird. 

Bevorzugt ist es. wenn Schwachungen oder DOnnstellen der Ober- 
fiachenschicht nicht auf deren im ins Fahrzeug eingebauten 
Zustand den Insassen zugewandten Sichtseite wahrnehmbar sxnd. 
Dadurch wird ein angenehm und wertvoll erscheinendes AuSeres 
der Oberf lachenschicht erreicht. 

Die schwachungen oder Dttnnstellen. konnen Ober ihren Verlauf 
gleichmaSige oder stellenweise, insbesondere regelmaSige, Ma- 
terialdOnnstellen und/oder Perf orationen und/oder Mikroperfo- 
rationen des Materials enthalten. Damit kann in vorteilhafter 
weise in Abhangigkeit vom Material der oberf lachenschicht und 
deren Dicke fiir ein optimales Reifiverhalten der OberflSchen- 
schicht gesorgt werden. 

im Rahmen einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, dafi die Verbindungseinrichtungen an der Oberfla- 
chenschicht angebrachte oder ausgebildete, vorzugsweise inte- 
gral ausgebildete Stege und/oder Lappen enthalten, die mit den 
Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanik verbunden sind. Dies 



wo 99/61288 



- 5 - 



PCT/DE99/01564 



hat den Vorteil, daS solche Verbindungseinrichtungen ohne zu- 
satzliche Telle direkt bei der Herstellung der Oberfiachen- 
schicht mit gefertigt werden kannen. 

Altemativ oder zusStzlich kann bei dem erf indungsgemaSen 
Fahrzeugteil vorgesehen sein. daS die Verbindungseinrichtungen 
Gewebexoaterial enthalten, das fest verbunden ist mit oder ent- 
halten ist in oder umgeben ist von dem Material der Oberfia- 
chenschicht und mit den Abdeckeinrichtungen und/oder der Me- 
chanik verbunden ist. Dadurch kann in vorteilhaf ter Wexse auch 
in Abhangigkeit von z.B. Platz- und Haltbarkeitserf ordemxssen 
eine ausreichend dauerhafte und feste Verbindung zwxschen der 
Oberf lachenschicht und den Abdeckeinrichtungen errexcht 
werden . 

Die vorstehend angegebene AusfuhrungsmSglichkeit der ^rf indung 
kann dadurch weitergebildet werden. dafi das Gewebe von den Ab- 
deckeinrichtungen bis Ober den Umfang der Of fnung des Tr^gers 
hinaus reicht. und/oder daS das Gewebe ggf - auch zumxndest 
teilweise im Bereich von Schwachungen oder Dannstellen langs 
des Umfangs der Offnung des Tr^gers vorgesehen ist. Damxt laEt 
sich der vorteil erreichen, daS die Oberf lachenschxcht xn 
nicht unterstutzten Bereichen, wie z.B. Fugen zwischen TrSger- 
und Abdeckeinrichtungsteilen, oder ggf. in Bereichen der 
schwachungen oder Dannstellen nicht einfallen kann. 
Ansehnlichkeit der sich den Insassen bietenden Oberf lache ver- 

bessert . 

Die Varianten der Erfindung mit einem Gewebe als zumindest Be- 
stanteil der Verbindungseinrichtungen kann dadurch weiterge- 
bildet werden, daS die oberf lachenschicht aus einer Deck- 
schicht und einer Unterschicht besteht, und daS das Gewebe xn- 
nerhalb der Deckschicht oder zwischen der Deckschxcht und der 
. unterschicht liegt. Durch die Erfindung wird der --eiteilige 
; Aufbau der oberf lachenschicht. wie er heute teilwexse ublxch 
ist fllr eine einfache und feste Anbindung des Gewebes der 
verbindungseinrichtungen an die Oberf lachenschicht genutzt. 
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GemaS einer weiteren Fortbildung der Erfindung kannen im Be- 
reich des Umfangs der Qffnung Trennhilf eeinrichtungen vorgese- 
hen sein, die bei einer Bewegiong der Abdeckeinrichtungen aus 
ihrer Ruhelage die Oberf lachenschicht zumindest in Berexchen 
zwischen dem Trager und den Abdeckeinrichtungen schwachen 
und/oder durchtrennen . Damit wird das ReiSen der Oberf lachen- 
schicht beim zuruckziehen der Abdeckeinrichtungen weiter er- 
leichtert. Solche Trennhilf eeinrichtungen kSnnen so angeordnet 
werden, daE sie auch bei einem Aufprall eines Insassen auf dxe 
dartiber liegenden Bereiche des Fahrzeugteils ohne einen schUt- 
zenden Airbag keine Gefahr far den Insassen darstellen. Bex- 
spielsweise kOnnen entsprechende Stege oder Rahmen vorgesenen 
werden, die sich bei einem Aufprall eines Insassen zwischen 
letzteren und die Trennhilf eeinrichtungen schieben. 

Wie bereits weiter oben angegeben wurde, kann im Rahmen der 
Erfindung zwischen der oberf lachenschicht einerseits und dem 
Trager und den Abdeckeinrichtungen andererseits Schaummaterxal 
enthalten sein. wobei dann die Verbindungseinrichtungen zwx- 
schen der oberf lachenschicht einerseits und dem Trager una den 
Abdeckeinrichtungen andererseits durch das Schaummaterial hxn- 
durchgehen. Derartiges Schaummaterial fahrt zu einem angeneh- 
xnen Gefahl bei der Beriihrung der Oberfiache eines solchermafien 
ausgestatteten Fahrzeugteils und stellt femer bei ^xnem Auf- 
prall auf letzteres eine zusatzliche dampfende Schutzschxcht 
dar - 

ixn Rahmen der Erfindung wird femer zur Erreichung 
letzteren zu Grunde liegenden Ziels ein Herstellungsverf ahren 
far ein Fahrzeugteil geschaffen. das eine Airbagvorrichtung 
und einen Trager enthalt, wobei an die Airbagvorrichtung Ab- 
deckeinrichtungen gekoppelt sind. die vor einer Ausldsung der 
Airbagvorrichtung in einer Ruhelage zumindest im wesentlxchen 
bOndig in einer Offnung in dem Trager aufgenommen sind und xn- 
folge einer Ausiasung der Airbagvorrichtung mittels einer Me- 
chanik von einem Insassen weg in eine RUckzugslage zumxndest 
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im wesentlichen hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht war- 
den und wobei ftir den Trager und die Abdeckeinrichtungen eine 
gemainsame oberf ISchenschicht hergestellt wird. Erf indungsge- 
maS wird weiterhin die oberf ISchenschicht mittels Verbindungs- 
einrichtungen im Bereich der Abdeckeinrichtungen wenigstens 
benachbart Teilen des Umfangs der 6f fnung fest mit den Abdeck- 
einrichtungen und/oder der Mechanik verbunden. 

Auch durch dieses Verf ahren wird beim Gegenstand der vorlie- 
genden Erfindung verhindert, dafi durch das RUckziehen der Ab- 
deckeinrichtungen Teile der oberf lachenschicht oder AuSenhaut 
und ggf . eines Schaunonaterials losgelSst und herumgeschleudert 
werden k5nnen. Dies ftihrt zu einer erhShten Sicherheit bei der 
Ausiasung der Airbagvorrichtung . 

im speziellen befafit sich die vorliegende Erfindung somit auch 
mit Techniken zum Verbinden einer Aufienhaut mit Abdeckexnrxch- 
tungen bei einer Airbagvorrichtung mit einziehbaren Abdeckein- 
richtungen. Aus der speziellen Verbindung der AuSenhaut mxt 
dem Klappentrager ergeben sich bestimmte Herstellungsverf ahren 
des Fahrzeugteils . 

Analog zur vorrichtungsmaEigen Realisierung des weiter oben 
angegebenen Ziels, sind auch bei dem durch die Erfindung ge- 
schaffenen Herstellungsverf ahren ftir ein Fahrzeugtexl We.ter- 
bildungen maglich. far die dieselben Vorteile gel ten. w.e fdr 
die entsprechenden vorrichtungsvarianten. 

Die Oberflachenschicht kann beispielsweise entsprechend der 
Form der 5f fnung und/oder der Abdeckeinrichtungen mit SchwS- 
chungen oder Dunnstellen versehen werden. Wenn die Abdeckein- 
richtungen wenigstens zwei Klappen enthalten. kann dxe Ober- 
flachenschicht im Bereich zwischen den Klappen mit Schw^chun- 
gen Oder Dtonstellen versehen werden. Diese Versxonen konnen 
dadurch weitergebildet werden, dalS die Schw^chungen oder Dunn 
stellen iiber ihren Verlauf gleichmaSig oder stellenweise, xns 
besondere regelmaSig, durch Materialdvinnstellen und/oder Per- 
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foratiohen und/oder Mikroperf orationen des Materials herge- 
stellt warden. 

Eine andere bevorzugte Ausgestaltung des Herstellungsverf ahren 
ftir ein Fahrzeugteil nach der Erfindung besteht darin, dafi als 
Verbindungseinrichtungen an der Oberf lachenschicht Stege 
und/oder Lappen angebracht oder ausgebildet, vorzugsweise in- 
tegral ausgebildet, werden, die mit den Abdeckeinrichtungen 
und/oder der Mechanik verbunden werden. ZusStzlich oder alter- 
nativ kann vorgesehen sein, daS die Verbindungseinrichtungen 
Gewebematerial enthalten, das fest verbunden wird mit oder 
eingebracht wird in oder zwischengelegt wird zwischen Material 
der Oberflachenschicht und mit den Abdeckeinrichtungen 
und/oder der Mechanik verbunden wird. Bei der letzteren Varx- 
ante kann das Gewebe von den Abdeckeinrichtungen bis iiber den 
umfang der Offnung des TrSgers hinaus vorgesehen werden, 
und/oder kann das Gewebe ggf - auch zumindest teilweise im Be- 
reich von Schwachungen oder DUnnstellen ISngs des Umfangs der 
Offnung des Tragers vorgesehen werden. Wenn die Oberflachen- 
schicht aus einer Deckschicht und einer Unterschicht gebxldet 
wird. kann das Gewebe innerhalb der Deckschicht oder zwischen 
der Deckschicht und der Unterschicht vorgesehen werden. 

Auch kann verf ahrensmafiig vorgesehen sein, daS im Bereich des 
umfangs der Offnung Trennhilf eeinrichtungen angeordnet werden, 
die bei einer Bewegung der Abdeckeinrichtungen aus ihrer Ruhe- 
lage die oberflachenschicht zumindest in Bereichen zwischen 
dem Trager und den Abdeckeinrichtungen schwachen und/oder 
durchtrennen . 

Ferner ist es im Rahmen des erf indungsgemafien Verfahrens auch 
moglich, zwischen der Oberflachenschicht einerseits und dem 
Trager und den Abdeckeinrichtungen andererseits vorzusehen und 
die verbindungseinrichtungen zwischen der oberflachenschicht 
einerseits und dem Trager und den Abdeckeinrichtungen anderer- 
seits mit dem Schaummaterial zu umschaumen. 
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Weitere bevorzugte und vorteilhaf te Ausgestaltung der Erf in- 
dung ergeben sich aus den jeweils abhSngigen Ansprachen und 
,deren Konibinationen sowie den Darstellungen und ErlSuterungen 
der Ausfiihrungsbeispiele in der Zeichnung bzw. dem nachfolgen- 
den Beschreibungsteil . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
len unter Bezugnahme auf die Zeichnung nSher eriautert. in 



der: 
Fig. 



Fig. 2 



Fig. 3 



ein grundsatzliches Schema einer ruck- 
ziehenden Airbagklappe in einem Quer- 
schnitt zeigt, 

schematisch ein erstes Ausf uhrungsbei- 
spiel eines Fahrzeugteils gemafi der vor- 
liegenden Erfindiing ausschnittsweise im 
Schnitt darstellt, 

einen Zustand bei einer Ausftihrung eines 
Herstellungsverfahrens fur ein zweites 
Ausfuhrungsbeispiel eines Fahrzeugteils 
gemaS der vorliegenden Erfindung in ei- 
ner schematischen Schnittdarstellung il- 
lustriert, 

Fig. 4a und 4b zwei urn 90^ verschiedene schematische 

Schnittansichten eines Zustandes bei ei- 
ner anderen AusfUhrung eines Herstel- 
lungsverfahrens far ein drittes Ausfuh- 
rungsbeispiel eines Fahrzeugteils gemaS 
der vorliegenden Erfindung verdeutlicht , 



Fig. 5 



eine schematische teilweise Schnittdar- 
stellung des zweiten Ausftihrungsbei- 
spiels eines Fahrzeugteils gemafi der 
vorliegenden Erfindung ist, 
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g eine schematische teilweise Schnittdar- 

stellung eines vierten Ausfiihrungsbei- 
spiels eines Fahrzeugteils gemaE der 
vorliegenden Erfindung zeigt. 

Fig. 7, 8 und 9 in schematischen Schnittdarstell\mgen 

drei Zustande bei einer weiteren AusfUh- 
rung eines Herstellungsverf ahrens far 
ein fOnftes Ausfahrungsbeispiel eines 
Fahrzeugteils gemaiS der vorliegenden Er- 
findung verdeutlicht , 

Fig. 10a, b und c schematisch ein Ausf vihrungsbeispiel fur 

ein Gewebe zur Verbindung der Oberfla- 
chenschicht einerseits und der Abdeck- 
einrichtungen und des TrSgers anderer- 
seits eines erf indungsgemaSen Fahrzeug- 
teils als perspektivische Gesamtansicht 
sowie von zwei Detaildarstellungen, und 



Fig. 11 



eine schematische teilweise Schnittdar- 
stellung eines fiinf ten Ausf uhrungsbei- 
spiels eines Fahrzeugteils gem^S der 
vorliegenden Erfind\ang zeigt. 

in den einzelnen Abbildungen der Zeichnung sind gleiche oder 
ahnliche Oder gleich oder ahnlich wirkende Teile oder Baugrup- 
pen mit denselben Bezugszeichen versehen. Dadurch und durch 
die Art der Darstellung erschliefien sich dem Fachmann solche 
Teile Oder Baugruppen und deren Wirkungen und Funktionen be- 
zuglich einzelner Darstellungen auch dann, wenn hierauf nach- 
folgend nicht im einzelnen eingegangen wird. Ferner k^nnen An- 
gaben im folgenden Text durch die Darstellungen in der Zeich- 
nung auch dann zugeordnet werden, wenn keine gesonderten Be- 
zugszeichen verwendet werden bzw. enthalten sind. Ferner er- 
laubt die vergleichende Betrachtung der einzelnen Figuren so- 
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wie die detaillierte Betrachtung jeder Figur selbst auf Grund 
deren Darstellungen eine eindeutige Zuordnung von Teilen und 
M^rkmalen, auch wenn diese nicht in jeder bzw. der jeweilxgen 
Figur gekennzeichnet sind- 

Die Fig. 1 zeigt eine ein grundsatzliches Schema eine Airbag- 
vorrichtung 1 mit rtickziehender oder rilclcziehenden Klappe(n) 2 
als Abdeckeinrichtungen 3 in einem Querschnitt analog der 
technischen Lehre in den friiheren Patentanmeldungen 
DE 197 26 878.1 und DE 197 33 896.8. die durch die Bezugnahme 
weiter oben in der Einleitung dieser Beschreibung beziiglxch 
dieser und weiterer Ausgestaltungen einer Airbagvorrxchtung 1 
„,it ruckziehbaren Abdeckeinrichtungen 3 vollumf anglich hxer 
au f genommen i s t . 

Die »bde<=1c.inri=htu„gen 3 =ina an eine M.=b»nik 4 "'^eschlos- 
sen, mittels der sie au. einer Ruhelage A (sxebe oben lin>cs in 
aer Fig 1) in eine R<lckzug=lage B (sieh. unten rechts in der 
Fig. 1) gebraoht werden, wenn die Airbagvorrichtung 1 ausge- 
issc wird. wenn sich die Abdeckeinrichtungen 3 in der Ruck- 
^gslage B befinden kann ein Gass.ck 5 ungehindert durch erne 
Offnung 6 in einem Trager 7 des mit der Airbagvorrrcbtung 1 
"rsehenen Fabrzeugt.ils S austreten und sicb zu. Scbutz ernes 
insassen (nicht gereigt, entfalten. Der Tr«er ' 

^ Tnit einer Oberf lachenschxcht 9 uber- 

deckeinrichtungen 3 smd mit einer 

zogen . 

Der Erfindung liegt die Idee zu Grunde, <^^-^^^f ^^^^^^^^ 
Oder Aufienhaut 9 einerseits und dsn Trager 7 und dxe Abdeck- 
einrichtungen 3 andererseits ausreichend fest mxtexnander zu 
verbinden . 

Ein erstes Ausftthrungsbeispiel hierfUr ist in der Fig. 2 ge- 
zeigt in der schentatisch ein erstes AusfOhrungsbe.sp.el exnes 
; Fah^ziugteils gexoaS der vorliegenden Erfindung ausschnxttswe.- 
se in. sLitt dargestellt ist. Verfahrens- und h---^^-^- 
technisch wird in die Oberf lachenschicht oder GxeShaut 9 im 
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noch fltissigen Zustand mit einem Formstempel (nxcht ^e^exgt) 
im Bereich der Abdeckeinrichtungen 3 nahe dem Utofang der Off- 
nung 6 ein Gewebestttck 10 eingedrtickt . das darm mit der Ober- 
fiachenschicht oder Haut 9 verbackt. An der Klappe 2. die xn- 
sofern auch als Innentrdger bezeichnet werden kann, sind Fang- 
baken 11 angeforxat, wie z.B. an- oder 

schen die Oberf lachenschicht 9 einersexts und dxe Klappen 2 
und den Trager 7 andererseits Schauxtnnaterial 12 in der Schaum- 
flui^ricbtung (Pfeil O eingebracht. so wird das Gewebe 10 mxt- 
genononen und gegen den Fanghaken 11 gesp^lt. bleibt anletzte- 
rem hangen und verhakt sich dort. Nacb den Festwerden des 
Scbautnmaterials 12 ist die oberf lachenscbicht 9 mxt der Klappe 
2 mittels des Gewebes 10 fest verbunden. das somit Verbxn- 
dungseinrichtungen 13 darstellt. 

Naturlich sind auch rein xnechaniscbe Bef estigungen des Gewebes 
10 moglich. indexn man es z.B. vor dem Schaumen durch Ausspa- 
rungen (nicht gezeigt) in der Klappe 2 steckt und mechanxsch 
fixiert. Das Gewebe 10 kann auch ein gespritztes Gxtter oder 

ahnliches sein. 

I„ der Fig. 2 isc noch ein Laser- Oder Messerschni« 14 veran- 
schaulioh., ■nit.els den, der TrWer 7 und die Kl.ppe 2 .^chden, 
Tie integral hergestellt warden, in g««nschter und erforder- 
liLer „Lse ge.rennt werden, so daS sich die Klappe 2 ™.«.ls 
der Mech«.il. 4 von der Offnung 6 wegzielien lafit 'v-9le-^- 
Fig 1) . Ferner 1st ein Schaumeintrltt 15 gezeigt, durch den 
das S=hauM»«rial 12 im flassigen Zustand zwischen dre Ober- 

flSchenschicht 9 einerseits und die Klappen 2 und den Trager 7 

andererseits eingebracht wird. 

Die Fig. 3 verdeutlicht einen Zustand bei einer Ausfahrung ei- 
nes Herstellungsverfahrens fUr ein zweites Ausfahrungsbexspxel 
eines Fahrzeugteils gemafi der vorliegenden Erf indung xn exner 
; schematischen Schnittdarstellung . Hier ist ein besonders her- 
gestelltes Werkzeug 16 far die oberf lachenschicht oder GxeS- 
Lt 9 der im vorliegenden Fall das Fahrzeugteil 8 verk5rpern- 
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den instrumententafel im kritischen Ausschnitt des Ubergangs 
des Tragers 7 der instrumententafel zur Klappe 2 der Abdeck- 
einrichtungen 3 gezeigt. In eine Galvanofona 17 wird in Obli- 
cher Weise das Material der Oberf ISchenschicht oder GieShaut 9 
eingebracht. Eine Besonderheit der vorliegenden Erfindung ist 
das bewegliche Werkzeug 16, das auch als Einsatz bezeichnet 
werden kann und einen Kanal 18 enthalt, an dem rippenartxg 
GieShautlappen 19 und 20 entstehen, indem der Einsatz oder das 
werkzeug 16 als HohlkSrper bei dem ProzeS zuitv Gelieren der 
Giefihautlappen 19 und 2 0 entsprechend geheizt und gekOhlt 
wird in den Bereichen ohne Gelierung wird das Werkzeug 16 
durch eine Zwischenschicht 21 thermisch isoliert und dariiber 
mit einem Kanal 22 abgedeckt. der Kiihlmedium 23 fiihrt. 

Dieses bewegliche Werkzeug 16 ist an der Stelle, an der sich 
im Falle eines Unfalls mit Ausl5sung der Airbagvorrichtung 1 
die oberfiachenschicht oder GieShaut 9 trennen soil, mit exnem 
eingesetzten Messer 24 versehen. Eine Alternative ist, da6 mxt 
dem Messer 24 eine exakte Restdicke der Oberf lachenschxcht 
Oder GieShaut 9 dadurch hergestellt wird, daS beim ProzeS. der 
werkzeug oder der Einsatz 16 bis gegen die Galvanoform 17 ge- 
fahren wird, AnschlieSend wird von dieser "Nullage" der Exn- 
satz 16 exakt z.B. lasergesteuert auf eine Spaltbreite ent- 
sprechend der Restdicke von beispielsweise einem °<1- 
zehntel Millimetern zurUckgef ahren. Somit wird durch das Mes- 
ser 24 eine Schw^chung oder DUnnstelle 26 in der Oberflachen- 
schicht Oder GieShaut 9 hergestellt. Die Restdicke der Ober- 
f lachenschicht oder GieShaut 9 an der Schwachung oder DUnn- 
stelle 26 ist so bestimmt, daS einerseits die Haltbarkext der 
Oberf lachenschicht oder GieShaut 9 ausreichend fest xst und 
andererseits die ZerreiSbarkeit bei einer Airbagvorrxchtungs- 
auslosung infolge eines Unfalls ausreichend gut ist. Die Bewe 
gung des Messers 24 kann vor, wShrend oder nach dem Gelxervor 
gang der oberf lachenschicht 9 stattfinden. 

Die Fig: 4a und 4b zeigen zwei urn 90° verschiedene schemati- 
sche schnittansichten eines Zustandes bei einer anderen Aus- 



wo 99/61288 



- 14 - 



PCT/DE99/01S64 



fahrung eines Herstellungsverf ahrens fur ein drittes Ausfvih- 
rungsbeispiel eines Fahrzeugteils gemSS der vorliegenden Er- 
findung. Die Ansicht der Fig. 4b ergibt sich in Blickrichtung 
des Pfeils D in der Fig. 4b. Das Werkzeug 16 weist bei diesem 
AusfUhrungsbeispiel ein -Perforiermesser" 24a auf, das gegen 
die Galvanoform 17 gedriickt wird und dann stackweise den 
DurchfluS des Materials der oberf lachenschicht 9 zulaSt und 
dadurch die Oberf l^chenschicht 9 linienformig perforxert. uia 
eine entsprechende Schwachung oder Dvinnstelle 26 zu erzeugen. 

Die Fig 5 ist eine schematische teilweise Schnittdarstellung 
des zweiten Ausftthrungsbeispiels eines Fahrzeugteils gemaS der 
vorliegenden Erfindung und zeigt die oberf lachenschicht 9 mxt 
den Giefihautlappen 19 und 20 verbaut in einem als Instrumen- 
tentafel ausgebildeten Fahrzeugteil 8 mit einer Airbagklappe 
2 Die GieShautlappen 19 und 20 werden dazu in Lage positxo- 
■niert, mit Haltelochem 27 versehen, durch die z.B. N^ete 28 
gesteckt werden. Halteleisten 29 klemmen die Giefihautlappen 19 
und 20 zwischen dem instrumententaf eltrSger 7 und dem Klappen- 
trager oder der Klappe 2 ein. Die Fig. 5 zeigt weiterhin dxe 
Mechanik 4 und deren Anbindungen an die ubrige Airbagvorrxch- 
tung (nicht gezeigt) . Die Mechanik 4 fuhrt entsprechend den 
Pfeilen E und F bei Auslosung der Airbagvorrichtung eine Bewe- 
gung durch und nimmt dabei die Klappe 2 von einem vor der In- 
strumententafel sitzenden Insassen aus gesehen nach hinten 
mit, der somit die die Sichtseite der instrumententaf el bxl- 
denden Oberf l^chenschicht 9 sieht. In der Mitte 30 am StoS der 
beiden bei dem in der Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsbeispxel 
vorgesehenen Airbagklappen 2 wird die gleiche Technik des 
Schneidens oder SchwSchens zur Herstellung einer Schwachung 
Oder DUnnstelle 26 angewendet. wie sie zuvor beschrieben 
vmrde. GieShautlappen sind hier nicht erforderlich. da dxese 
Stelle zumindest im wesentlichen nur auf Zug und nicht auf 
"Zugscherung" beansprucht wird. 

Die Ausfahrungsform in der Fig. 5 enthalt Klappen 2 Ther- 
moplast. SinngemaS sind ahnliche und zumindest glexch wxrkende 
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Ausfahrungen aus verschiedenen anderen Konstruktionen machbar, 
wie beispielsweise aus Aluminiumblech. 

Die Fig 6 zeigt eine schematische teilweise Schnittdarstel- 
lung eines vierten Ausfahrungsbeispiels eines Fahrzeugteils 
gemafi der vorliegenden Erfindung. Dabei handelt es sich um ei- 
ne weitere Alternative der Problemlosung far den Fall, daS aus 
Kostengriinden der Trager 7 der hier als Fahrzeugteil 8 exem- 
plarisch gezeigten Armaturentaf el und die Klappe 2 der Abdeck- 
einrichtungen 3 einsttickig gefertigt werden sollen. Hier wird 
ein Lappen 31 der oberf lachenschicht oder Giefihaut 9 wie zuvor 
beschrieben hergestellt. Mittels Stanzen oder ahnlichem wird 
der Lappen 31 derart mit L5chem 32 versehen, daS diese zu Ha- 
ken 33 passen, die an der Klappe 2 angebracht sind. Der 
SchaumfluS gemaS Pfeil C (vergleiche hierzu auch Fig. 2) spult 
den Lappen 31 mit seinen L5chern 32 in die Haken 33. Selbst- 
verstandlich konnen die Lappen 31 auch andersartig eingehSngt 
werden. Ans telle des Lappens 31 kann wShrend des Gelierprozes- 
ses der oberf lachenschicht oder GieShaut 9 auch ein netzarti- 
ges Oewebe in letztere eingedrttckt werden. das sich dann eben- 
so in Haken 33 verhSngt (vergleiche Fig. 2). Die einstuckig 
mit dem Trager 7 ausgebildete Klappe 2 mufi dann, wie heute 
technisch ublich, runduxn, z.B. mittels eines Lasers, vorge- 
schnitten werden. Selbstverstandlich gilt diese Technxk auch, 
wenn die GieShaut, wie heute fur yerschiedene Ein- oder Zwex- 
komponentemnaterialien tiblich, ohne wechselnden Temperaturexn- 
fluS hergestellt wird. 

Nachfolgend wird eine Alternative der Herstellung einer ein- 
ziehbaren Airbagklappe erlautert. indem ein Gewebe als Verbin- 
dungseinrichtungen an oder in der GieShaut z.B. einer Armatu- 
rentafel einerseits und an der Klappe der Abdeckeinrxchtungen 
der Airbagvorrichtung andererseits befestigt wird. Methoden 
der Faltung. der Vorschadigung und des Einlegens werden darge- 
stellt. Als weiterentwicklung dient ein Gewebe zusatzlich der 
Vermeidung von Einf allsteilen der Folienschwachung . Als zu- 
satzliche Hilfe kann ein Schneiderahmen verwendet werden, der 
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das Durchtrennen der beispielsweise durch eine Folie gebilde- 
ten oberflachenschicht unterstxitzt. 

Die Fig 7 8 und 9 verdeutlichen in schematischen Schnittdar- 
stellungen drei Zustande bei einer weiteren Ausftihrung eines 
Herstellungsverfahrens far ein ftinftes Ausfuhrungsbeispiel ex- 
nes Falirzeugteils gemaS der vorliegenden Erfindung. 

in der Fig 7 ist die Giefihaut 9, wie zunehmend Oblich, aus 
einer Deckschicht 34 und einer Unterschicht 35 hergestellt. In 
diesem Fall wird ein Gewebe 10 ausreichender Zugfestigkext 
wahrend des Gelierens der Deckschicht 34 mittels eines Einle- 
gewerkzeuges 36 eingebracht. Das beim Verfestigen der Deck- 
schicht 34 somit an letztere angeklebte Gewebe 10 wird dann 
mit der Unterschicht 35 zugedeckt, und die gesamte Oberfla-. 
chenschicht oder GieShaut 9 ausreichend verfestigt. 

Das Einlegewerkzeug 36 verlegt das Gewebe 10 in einer Falte 37 
und verhindert gleichzeitig im spateren « Dur chre. fiber exch d.e 
Aufbringung der Unterschicht 35 auf die Oberschicht 34 Das 
Gewebe 10 ist derart in einer Falte 37 verlegt. dafi es dxe 
Oberflachenschicht oder GieEhaut 9 durch ihre im Berexch der 
Falte 37 doppelte Lage in der im Bereich der Falte 37 gebxlde- 
ten Sollbruch- oder -reiSlinie verstarkt, daznit kein "Exnfal- 
len" der Oberflachenschicht oder GieBhaut 9 in der geschwach- 
ten Linie zur Bildung einer Schwachung oder Dtinnstelle 26 
stattfindet. Das Verhindern des Aufbringens der Unterschicht 
35 mit dem Einlegewerkzeug 36 entlang des "Durchreifiberexches 
erspart das Einschneiden der oberflachenschicht oder GxeShaut 
9 wie es z.B. bei den in den Fig. 3 sowie 4a und 4b gezeigten 
Ausfahrungsbeispielen zur Bildung einer Schwachung oder Dtinn- 
stelle 2 6 eingesetzt wird. 



ein 



Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaS der Fig. 7 wird somxt 
Gewebe 10 zwischen der Deckschicht 3 4 und der Unterschxcht 3 5 
der Oberflachenschicht oder Giefihaut 9 wahrend deren Herstel- 
lungsprozefi plaziert. Das Einlegewerkzeug 36 legt das Gewebe 
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10 derart ein, daS sich eine Gewebefalte 37 als. Absttlt.falte 
bildet die eine Verstarkung der Schwachung oder Dunnstelle 26 
darstellt, die weiterhin noch durch Weglassen der Unterschicht 
35 linienformig entlang der Kante der Klappe 2 der Abdeckein- 
richtungen 3 durch entsprechende Plazierung des Einlagewerk- 
zeugs 36 geschwacht wird. 

Die Fig 8 zeigt die dem GieSwerkzeug 17 entnommene Giefihaut 9 
xait dem Gewebe 10, der Gewebefalte 37 und der Aussparung 38 xn 
der unterschicht 3 5 in einer Darstellung in zur Fig. 7 analo- 
ger GrbSe und in einer vergrSSerten Darstellung. 

in der Fic 9 ist der Zusammenbau der einzelnen Komponenten in 
dem Fahrziugteil 8. wie z.B. einer Armaturentaf el , ^--^9^- 
Das Gewebe 10 wird zwischen der Airbagklappe 2 und dem Armatu- 
rentafeltrager 7 verlegt, wie in der Fig. 9 geze.gt xst. Hxer- 
bei sorgen die halbhohen wande 39 und 40 dafOr, dafi das 
Schaun^aterial den Bereich des 7^"^ 
Airbagklappe 2 zum leichten Offnen der letzteren wextgehend xn 
Einzelteile separieren. Ein beispielsweise J 
ermittelnder Schaumdurchgang 41 sichert dxe Stabxlxtat der 
Einhext Airbagklappe 2 und Armaturentaf eltrager 7 . 

Das aus diesem Zusammenbau herausstehende Gewebe 10 z^B^ wird 
„.it der Airbagklappe 2 verklebt und/oder mxt der an letzterer 
zu befestigenden Mechanik 4 verklenoat und ^^^^^^^ J^f 
dungseinrichtungen 13 zwischen der Oberf lichens chxcht 9 und 
der Klappe 2. FUr die Alternative, in der der Zugrahmen xn 
Form seiner Zug5sen einstackig mit dem ^^^^^^^^^^^^^f ^^^^^^^^ 
gestellt Wird. kann das Gewebe nur mit dem Axrbeckdeckelboden 
verklebt, verschweiSt oder in entsprechend plazxerte Haken 
eingehangt werden. 

Bie Fig. 9 zeigt das in die GieEhaut 9 eingelegt. G^ebe 10 
.wischen den, «„»tur«>tafeltrager 7 und der Airbagklappe 2 
plaziert. Zwei «ande 39 und 40 sorgen fur eine abgest^te 
Trennung von M«>turenta£eltrager 7 und Airbagklappe 2. En 
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aer sind die zugOsen 42 direKt mit der ;.irb,glcl.ppe ^ verbun- 
den Oder ube. einen zugratoen 43 verschraubt. vemxetet Oder 
verKlebt (Bezugszeichen 44) . Das Gewebe 10 ist entsprechend 
eingekle™.. oder verklebt. Im beispielsweise durch Roboter 
Zily^c ge«ige, fixlerten zust«>d werden die Bautexle 9. 7 und 
2 miteinander verschaumt. 

Die Fig. lOa, b und c zeigen schematisch ein Ausfvihrungsbei- 
spLl far ein Gewebe zur Verbindung der Oberf lachensch.cbt e.- 
■ nLseits und der Abdeckeinrichtungen und des Tragers anderer- 
seits eines erf indungsgemaSen Fahrzeugteils als perspektxvx- 
sche Gesamcansicht sowie von zwei Detaildarstellungen. Dxe 
Jig lOa zeig. ein Gewebe 10. dafi ans telle einer Falte aus 
zwei Gewebe.eilen 45 und 46 (Fig. 10b) oder einem einstuck.g 
::::bten Gewebe 10 .it zwei Enden 47 und 4B 

Lent wird. Letzteres Weben wird wie be. der --^^^-^^^/^ 
Herstellung von Airbags durchgef aixrt . In bexden Fallen der 
Terstfllun! steht ein Gewebesau. 49 m>er. der benutzt wxrd zur 
Sta^ilisie'rung des Einfallens der Oberf lacbenschicht 9 entlang 
Stax>ixi6.xe a .« Gewebe 10 ist dort zum 

der Schwachung oder RexSnaht 26. Das Gewetoe x 
leichteren DurchreiSen entsprechend vorgeschadxgt oder so 
iurz das es von der Oberf lachenschicht 9 weggezogen werden 

Das abrige Gewebe 10 ist passend zur Einbringung xn das 
E^^egewerkzeug 17 zugeschnitten und gefaltet. Bexde Gewebe- 
'Ilfen sind an der .ittleren Durc^rei.stelle getrennt oder 
entsprechend vorgeschadigt . 

Die Fig. lOa zeigt die Faltung und den Zuschnitt des vorge- 
ZJJn Gewebes 10 alternativ derart, da. es aus zwex Gewebe- 
I^en 45 und 66 (Fig. 10b) oder mit zwei offenen Enden 47 und 
itwie bei Airbags ablich, gewebt wird. Die kurzen Enden 49 
dienen bei Einlage der Verstarkung der GieShaut 9 xiu ge- 

^ .^x, rf^r schwachung 26. An den langen Enden 50 
schwachten Berexch der Sctiwacnung 4=««n der Klao- 

greift die Airbagmechanik (nicht gezexgt) zum Offnen der Klap 

5 pen (nicht gezeigt) an. 
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Das Gewebe 10 ist in der Mitte 30 entsprechend getrennt oder 
vorgeschSdigt, urn die Airbagklappen 2 affnen zu konnen. Ebenso 
ist der verstarkungsrand 49 zum AbreiSen vorgeschadxgt oder 
kurz genug zuxn Ausreifien aus der Oberf lachenschicht oder G.eS- 



haut 9 



Die Fig. 11 zeigt eine schematische teilweise Schnittdarstel- 
lung eines ftinften Ausfuhrungsbeispiels eines Fahrzeugteils 
geiuai. der vorliegenden Erfindung. In der Fig. 11 ist ein Aus- 
Lhnitt eines Armaturentaf eltragers 7 und einer ^--^^^f-^^ ^ 
gezeigt bei dem zusatzlich zur Gewebeanbindung der Oberfla- 
chenschicht oder Giefihaut 9 ein Folienschneiderahxnen als 
Trennhilfeeinrichtungen 51 eingelegt ist. Der Folxenschnex- 
derahmen 51 wird vor oder nach den. Schau^proze^ exngelegt bzw. 
gedrackt und erhait seine Abstvitzung mit dem Anschrauben des . 
Il^ba^^odules (nicbt gezeigt) . Der Schne iderab^en 51 wxrd dann 
^.drin eine. entsprechenden Scblitz 52 fixiert abge- 
statzt Eine Statzrippe 53 am Armaturentaf eltr^ger 7 xst der- 
arf in der Lange abgestin«.t, daS bei einem Kopfauf schlag exnes 
Xnsassen ein Abtauchen des Polienschneiderahmens 51 hxnter dxe 
Oberkante 54 der Statzrippe 53 mSglich xst. 

Bei der Ausf<ihrung gemai. der Fig- 11 ist zusatzlich zur Gewe- 
beeinlage 10 noch ein Folienschneiderahmen 51 vorgesehen Dxe- 
serForiensctu.eidera^en 51 wird zwischen Armaturentafeltrager 
7 und Airbagklappe 2 plaziert. Der Folienschneiderahmen 51 
wird vor Oder nach der Verschaumung eingelegt oder einge- 
Lckt. Nach der Montage des Airbagmodules (nicht gezexgt) xst 
der Folienschneiderahmen 51 rundum in einem Schlxtz 52 gela- 
gert Der Folienschneiderahmen 51 dient dem Durchtrennen der 
verbliebenen oberf lachenschicht 9. Bei einem ^^P^^f^^^^^ 
last eine Sttitzrippe 53 den Folienschneiderahmen 51 bxs zur 
Oberkante 54 der Stiitzrippe 53 abtauchen. Dxe Axrbagklappe 2 
re teht in diesem Fall altemativ aus --11 (z.B. Al^xnxum) 
und ist mit seiner Zug5se 42 mit dem Gewebe 10 verklebt. 
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Nachfolgend werden lediglich beispielsweise noch einige bevor- 
zugte Ausgestaltungen der erf indungsgemaSen Airbagvorrxchtung, 
ihres Herstellungsverfahrens oder ihres AuslSseverfahrens an- 
gegeben : 

Es kann ein ein beweglicher Einsatz in einem Werkzeug zur Her- 
stellung von GieShautlappen an einer GieShaut oder Oberfla- 
chenschicht vorgesehen sein. Ein Einsatzrahmen kann gekiihlt 
und geheizt und isoliert zur gezielten Herstellung von GxeS- 
hautlappen sein. Ein Einsatz kann derart mit einem eingesetz- 
ten Messer versehen sein, daS dieses die Giefihaut zwischen den 
Lappen verbindet und fiir den Crashfall die GieShaut schwacht. 
Ein kann Einsatz derart z.B. lasergesteuert in seiner L^ngsbe- 
wegung sein, dafi er zuerst gegen die Galvanoschale auf "Null" 
gefahren wird und dann laservermessen exakt die z.B. exnen 
!der einige zehntel Millimeter zurtickfahrt, so daS Haltbarkext 
und Schwachung der GieShaut optimiert werden. Die Bewegung 
kann vor, wahrend oder nach dem Geliervorgang stattfxnden. Ein 
Messer kann mit eingekerbter Schneide derart versehen sexn^ 
dafi es auf "Null" gegen die Galvanoschale gefahren dxe Gxefi- 
haut perforiert, d.h. zwischen Schlitzen Stege stehen lafit. 
Giefihautlaooen mit L5chern versehen verfangt sich an Haken, 
die am Airbagklappentrager befestigt sind. Eine Einh^gem6g- 
lichkeit des Giefihautlappens kann durch den gezielten Schaum- 
flufi realisiert werden. Ein Ersatz des GieShautlappens besteht 
z.B. in einem netzartigen Gewebe, das in die GieiShaut wahrend 
des Gelierprozesses eingedrUckt wird. 

Der Umfang der Erfindung ist durch die Ansprache bestimmt. 
jegliche Variationen, Modif ikationen und Substitutxonen der 
und bei den Ausfiihrungsbeispielen im Rahmen dessen. was in den 
Ansprachen angegeben ist und zum Fachwissen geh5rt, ist von 
der Offenbarung der vorliegenden Unterlagen umfaBt. 
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Anspriiche 



Fahrzeugteil mit einer Airbagvorrichtung und einera 
Trager wobei an die Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtun- 
gen gekoppelt sind, die vor einer Auslosung der Airbag- 
vorrichtung in einer Ruhelage zumindest im wesentlichen 
bvindig in einer Offnung in dem Trager aufgenonvmen smd 
und infolge einer Auslosung der Airbagvorrichtung mxttels 
einer Mechanik von einem Insassen weg in eine Rtickzugsla- 
ge zuxnindest im wesentlichen hinter oder in das Fahrzeug- 
teil gebracht werden, und wobei der Trager und dxe Abdek- 
keinrichtungen zum Insassen hin eine gemeinsame Oberf Id- 
chenschicht aufweisen. dadurch gekennzeichne^ . dal. Ver- 
bindungseinrichtungen vorgesehen sind, m.ttels denen dxe 
Oberfiachenschicht im Bereich der Abdeckeinrichtungen we- 
nigstens benachbart Teilen des Umfangs der Offnung fest 
nvit den Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanik verbun- 
den ist. 

Fahrzeugteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . daE 
It Oberfiachenschicht entsprechend der Forra der Of fnung 
und/oder der Abdeckeinrichtungen mit Schwachungen oder 
Dttxmstellen versehen ist. 

Fahrzeugteil nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeich- 
net daS die Abdeckeinrichtungen wenigstens zwex Klappen 
enthalten, und daE die oberf lachenschicht im Bereich zwx- 
schen den Klappen mit Schwachungen oder DOnnstellen ver- 
sehen ist- 
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6. 



Fahrzeugteil nach Anspruch 2 oder 3 , dadurch gekennzeich- 
aet daft die Schwachungen oder Dtinnstellen Ober ihren 
Verlauf gleichmafiige oder stellenweise, insbesondere re- 
gelmaSige, Materialdiinnstellen und/oder Perf orationen 
und/oder Mikroperforationen des Materials enthalten. 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Anspr^che. da- 
durch gekennzeichnet., daS die Verbindungseinrichtungen an 
der Oberfiachenschicht angebrachte oder ausgebildete, 
vorzugsweise integral ausgebildete Stege und/oder Lappen 
enthalten, die mit den Abdeckeinrichtungen und/oder der 
Mechanik verbunden sind. 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gek«m«eichnet, daS die Verbindungseinrichtungen 
Gewebematerial enthalten, das fest verbunden ist m.t oder 
enthalten ist in oder umgeben ist von dem Material der 
Oberf lachenschicht und mit den Abdeckeinrichtungen 
und/oder der Mechanik verbunden ist. 

Fahrzeugteil nach Anspruch 6, dadurcH gekezmzeichnet daS 
das C-ewebe von den Abdeckeinrichtungen bis tiber den Urn- 
fang der 5ffnung des Tragers hinaus reicht. und/oder daS 
das Gewebe ggf - auch zumindest teilweise im Berexch von 
schwachungen oder Dtinnstellen langs des Umfangs der Off- 
nung des Tragers vorgesehen ist. 

Fahrzeugteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch "•™^'=^- 
«t, da6 die Oberfiachenachicht aus einer DecKschich. und 
einer Onterschicht be.teht, und da6 da= Gewebe ^"^^ 
der Deckschicht oder zwischen der Deckschicht und der an- 

terschicht liegt. 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden AnsprUche , da- 
* durch gelcennzeichnet. daS im Bereich des Umfangs der Off - 
nunc Trennhilfeeinrichtungan vorgesehen sind, dxe hex ei- 
ner'sewegung der Abdeckeinrichtungen aus ihrer Ruhelage 
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10 



11. 



12 



die oberflachenschicht zumindest in Bereichen zwischen 
dem Trager und den Abdeckeinrichtungen schw^chen und/oder 
durchtrennen . 

Fahrzeugteil nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, da- 
durch gekenazeichnet, daS zwischen der Oberflachenschicht 
einerseits und dem TrSger und den Abdeckeinrichtungen an- 
dererseits Schauimaterial enthalten ist, und daS die Ver- 
bindungseinrichtungen zwischen der Oberflachenschicht ex- 
nerseits und dem Trager und den Abdeckeinrichtungen ande- 
rerseits durch das Schaummaterial hindurchgehen . 

Herstellungsverfahren fiir ein Fahrzeugteil, das eine 
Airbagvorrichtung und einen Trager enthalt, wobe. an dxe 
Airbagvorrichtung Abdeckeinrichtungen gekoppelt sind, die 
vor einer Auslosung der Airbagvorrichtung in einer Ruhe- 
lage zumindest im wesentlichen bOndig in einer Of fnung in 
dem Trager aufgenommen sind und infolge einer Ausl6sung 
der Airbagvorrichtung mittels einer Mechanik von emem 
insassen weg in eine Riickzugslage zumindest im --^^-'^l^" 
chen hinter oder in das Fahrzeugteil gebracht werden, und 
wobei far den Trager und die Abdeckeinrichtungen eme ge- 
.einsame Oberflachenschicht hergestellt wird 
icennzeichnet. da£ die Oberflachenschicht mittels Verbm 
dungseinrichtungen im Bereich der Abdeckeinrichtungen we- 
nigstens benacbbart Teilen des Umfangs der Offnung fest 
n>it den Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanik verbun- 
den wird. 

Herstellungsverfahren far ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
11 dadurch gekennzeichnet. daS die Oberflachenschicht 
en;sprechend der Form der Offnung und/oder der Abdeckein- 
richtungen mit Schwachungen oder DOnnstellen versehen 
wird. 

Herstellungsverfahren fUr ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
' 11 Oder 12. wobei die Abdeckeinrichtungen wenigstens zwei 
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Klappen enthalten, dadurch gekenn^ichnet . dafi die Ober- 
fiachenschicht im Bereich zwischen den Klappen mxt Schwa- 
chungen oder Dtinnstellen versehen wird. 

Herstellungsverfahren fUr ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
12 Oder 13, dadurch gekennzeichnet , daS die Schv,achungen 
Oder Dtinnstellen tiber ihren Verlauf gleichmaSig oder 
stellenweise, insbesondere regelmaSi^, durch Materxal- 
dtinnstellen und/oder Perf orationen und/oder Mikroperfora- 
tionen des Materials hergestellt werden. 

Herstellungsverfahren ftir ein Fahrzeugteil nach einem der 
Ansprtiche 11 bis 14, dadurch gekexmzeichnet , daS als Ver- 
bindungseinrichtungen an der obarf lachenschicht Stage 
und/oder Lappen angebracht oder ausgebildet. vorzugswe.se 
integral ausgebildet, werden. die mit den Abdeckexnrxch- 
tungen und/oder der Mechanik verbunden werden. 

Herstellungsverfahren ftir ein Fahrzeugteil nach einem der 
Ansprtiche 11 bis 15, dadurch aeke«nzeichnet , dafi die Ver- 
bindungseinrichtungen Gewebematerial enthalten, das f est 
verbunden wird mit oder eingebracht wird in oder zwx- 
schengelegt wird zwischen Material der Oberf lachenschxcht 
und mit den Abdeckeinrichtungen und/oder der Mechanxk 
verbunden wird- 

Herstellungsverfahren ftir ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
16 dadurch gekennzeichnet, daS das Gewebe von den Abdek- 
keinrichtungen bis tiber den Umfang der Offnung des Tr^- 
gers hinaus vorgesehen wird, und/oder daS das Gewebe ggf . 
auch zumindest teilweise im Bereich von Schwachungen oder 
Dtinnstellen langs des Umfangs der 5ffnung des Tr^gers 
vorgesehen wird. 

Herstellungsverfahren ftir ein Fahrzeugteil nach Anspruch 
16 Oder 17, dadurch gekennzeichnet, daS die Oberf lachen- 
schicht aus einer Deckschicht und einer Unterschicht ge- 
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bildet wird, und dafi das Gewebe innerhalb . der Declcschicht 
Oder zwischen der Deckschicht und der Unterschicht vorge- 
sehen wird. 

Herstellungsverfahren ftir ein FaHrzeugteil nach einem der 
Ansprache 11 bis 18. dadurch gekeimzeichnet , daS xm Be- 

reich des Umfangs der Offnung Trennhilf eeinrichtungen an- 
oeordnet werden, die bei einer Bewegung der Abdeckexn- 
richtunaen aus ihrer Ruhelage die Oberf lachenschicht zu- 
mindest:\n Bereichen zwischen dem TrSger und den Abdeck- 
einrichtungen schwachen und/oder durchtrennen . 

Herstellungsverfahren fiir ein Fahrzeugteil nach einem der 
vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzexchnet , daS 
zwischen der Oberf lachenschicht einerseits und dem Trager 
und den Abdeckeinrichtungen andererseits vorgesehen W3.rd, 
und das die verbindungseinrichtungen zwischen der Ober- 
fiachenschicht einerseits und dem TrSger und den Abdeck- 
einrichtungen andererseits von dem Schaummaterial um- 
20 schaumt werden. 
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